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Foreliggande uppfinning avser ett forfaran- 
de for behandling av lindade metallband for 
att avlagsna andpartier darifran efter rever- 
serad valsning av bandet. Uppfinningen har 
till andamal att astadkomma en forbattrad 
procedur for att fran sadana band och sar- 
skilt fran hasplade band av rostfritt stal eller 
annat legerat stal avlagsna de andpartier, vil- 
ka befinna sig i den framre och bakre anden 
av bandet, da detsamma kallvalsats i ett vals- 
verk av reverse rings typ. 

Dessa andpartier utgora ovalsade delar och 
bilda ett nodvandigt komplement till vals- 
ningen pa grund av placeringen av de hasp- 
lar, som forsatta bandet under spanning och 
vilka anvandas under valsningen pa vardera 
sidan om valsverket. Andpartierna medgiva 
att huvuddelen av bandet kan valsas, men 
nar detta ar gjort, maste desamma avlagsnas 
innan den ytterligare behandlingen av ban- 
det, exempelvis mjukning, avlagsnande av 
valshud eller liknande, kan verkstallas. And- 
partierna kunna utgora integrerande delar av 
bandmaterialet eller bilda separata enheter, 
som fastsvetsas vid andarna av bandet. I det 
senare fallet kunna de utgoras av annat ma- 
terial an bandet, ehuru det ar valkant att pa 
nytt anvanda gamla iindpartiet. 

Den vanligaste metoden for avlagsnande av 
andpartierna fran det valsade bandet har va- 
rit att linda av den framre eller yttre andde- 
len fran bandet i hasplat tillstand efter vals- 
ningen, avskiira densamma fran den valsade 
delen av bandet genom maskinell skjuvning 
och darefter linda av det valsade materialet 



och ater pahaspla detsamma pa en dorn, var- 
vid den bakre eller inre anden avlagsnas pa 
liknande satt. 

Denna metod och andra tidigare tillampadc 
metoder aro dyrbara och tidskravande och re- 
sultera i en nagot overdriven behandling av 
ett material, vilket, atminstone da det ar fraga 
om band av rostfritt stal eller annan stallege- 
ring, maste saljas sasom en produkt av hog 
kvalitet och fritt fran felaktigheter. 

Dessa olagenheter elimineras emellertid ge- 
nom uppfinningen som i huvudsak kanne- 
tecknas av att bandrullen anbringas pa en av- 
haspel, att bandet matas fran denna haspel 
genom en skjuvningsanordning till en lind- 
ningsmaskin for den framre eller yttre and- 
delen eller andpartiet, att skjuvningsanord- 
ningen paverkas for att avskilja detta parti 
vasentligen efter det att detsamma lindats av 
maskinen, varefter bandet fores framat in i 
apparater for ytterligare behandling, exem- 
pelvis mjuknings- och/eller avskalningsappa- 
rater, varvid skjuvningsanordningen ater pa- 
verkas nar den framre anden av den inre eller 
bakre anddelen eller andpartiet uppnar eller 
vasentligen uppnar densamma i och for av- 
skiljning av namnda andparti samt att den 
inre eller bakre anddelen eller andpartiet da 
lindas tillbaka pa avhaspeln. 

Uppfinningen avser aven en apparat for ut- 
forande av forfarandet enligt uppfinningen 
vilken i huvudsak kannetecknas av att den 
bestar av en avhaspel foljd av en motordriven 
skjuvningsanordning och en lindningsmaskin 
for andpartiet i denna ordning, varvid maski- 
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nen har en grupp valsar, vilka tiro anordnadc 
att forma den framre eller yttre anddelen el- 
ler andpartiet av bandet till en rulle, samt 
drivna spannvalsar pa varje sida av kombina- 
tionen mellan motordriven skjuvningsanord- 
ning och Iindningsmaskin. 

Ett utforingsexempel pa uppfinningen kom- 
mer nu att beskrivas med hanvisning till bi- 
fogade schematiska ritning. 

Fig. 1 askadliggor det steg under utforan- 
det av metoden enligt uppfinningen i vilket 
det framre andpartiet just skall avskaras fran 
bandet. 

Fig. 2 askadliggor det steg under processen, 
vari den bakre anddelen eller andpartiet just 
skall avskaras fran bandet. 

I den askadliggjorda anordningen innefat- 
tar apparaten i foljande ordning en avhaspel 
1, ett par spannvalsar 2, en maskindriven 
skjuvanordning 3, en Iindningsmaskin 4 for 
den framre anddelen eller andpartiet 5, en 
elektrisk punktsvets- eller somsvetsanordning 
6 och ett par dragande spannvalsar 7, varvid 
dessa enheter omfatta ingangsdelen i en mjuk- 
nings- eller avskalningslinje i en lamplig el- 
ler kand form (icke visad). Pa andra sidan 
de dragande spannvalsarna 7 kan forefinnas 
ytterligare ett par liknande valsar 8 (bestaen- 
de om sa onskas av initiella spannvalsar i den 
efterfoljande mjuknings- eller avskalningslin- 
jen), vilka, om sa onskas, tillsammans med 
andra valsar (icke visade) mojliggora, att 
bandet 9 antingen befriat fran sitt framre 
andparti 5 eller darefter genom svetsanord- 
ningen 6 forenat med den bakre anden av ett 
tidigare iordningstallt band 9 kan formas till 
en nedhangande slinga 9a for att ackumulera 
band fore dess passage till mjukningsugnen 
och de kemiska reningsbaden i mjuknings- 
och avskalningslinjen. 

Lindningsmaskinen 4 for andpartierna be- 
star i forsta hand av ett par spannvalsar 10 
for bandet, en grupp av tre bojande valsar 11, 
12, 13 och ett par vagga bildande valsar 14 
anordnade ovanfor de bojande valsarna. 
Samtliga valsar iiro pa lampligt satt lagrade 
och omslutna och spannvalsarna 10 och de 
bojande valsarna 11, 12, 13 aro motordrivna. 
Det torde inses, att maskinen ar avsedd att 
linda den yttre anddelen eller andpartiet 5 
uppat fran de bojande valsarna till valsarna 
14. Detta ut fores vasentligen fore avklipp- 
ningen av partiet 5 fran bandet 9 medelst 
skjuvanordningen 3. Den bojande valsen 12 
ar belagen centralt over de andra bada val- 
sarna 11 och 13 for att astadkomma en 
triangular placering av de tre. Valsen 12 ar 
installbar upp och ned och paverkas for att 
boja andpartiet 5 nedat i nagon man for att 
paborja lindningen av detsamma. Andpartiet 



5 erhaller upptill formen av en oppen eller 16s 
slinga (sc fig. 1), som vilar pa de bada vagga 
bildande valsarna 14, varvid slingans form 
underlattar behandlingen och upplagringen av 
andpartiet fore anvandning pa nytt. Skjuvan- 
ordningen 3 paverkas for att avklippa and- 
partiet fran bandet strax efter det att den 
bakre iinden av andpartiet passerat darige- 
nom. 

Efter lindningen och avklippningen av det 
yttre andpartiet aterfores den installda bo- 
jande valsen 12 till dess initiallage (se fig. 2), 
sa att bandet 9 med anden 5 avlagsnad passe- 
rar i en rak linje horisontellt genom gruppen 
av bojande valsar 11, 12, 13 for att i svetsan- 
ordningen 6 forenas med det foregaende ban- 
det 9. 

Den inre eller bakre anddelen eller and- 
partiet 15 fores icke till lindningsmaskinen 4. 
Detta andparti avklippes, sedan den overva- 
gande delen av bandet 9 passerat framat fran 
lindningsmaskinen fran bandet, nar den fram- 
re anden av andpartiet narmar sig skjuvnings- 
anordningen och lindas tillbaka pa avhas- 
pelns dorn 1, fran vilken den avdrages i sling- 
form for magasinering for att anvandas pa 
nytt. Darefter placeras en ny bandrulle pa av- 
haspeln for avlagsnande av andpartiet enligt 
vad som beskrivits osv. for att mojliggora kon- 
tinuerlig drift av mjuknings- och avskalnings- 
linjen. 

De beskrivna operationerna for avlagsnan- 
de av andpartierna medfora endast ringa ex- 
tratid for utforandet jamfort med den tid, 
som vanligen tages i ansprak vid matning av 
en rulle berovad sina andpartier genom in- 
tradessektionen i kanda mjuknings- och av- 
skalningslinjer. Detta innebar givetvis, att 
den tidigare namnda slingan 9a, vilken ar av- 
sedd for ackumulering av tillracklig matning 
for mjuknings- och avskalningslinjen, maste 
uppsamla nagot extra band, men detta ar av 
mind re betydelse jamfort med de hanterings- 
svarigheter, som mota vid de tidigare godtag- 
na metoderna for avklippning av andpartier. 
Ingen okning av totaltiden for passagen av 
bandet genom mjuknings- och avskalningslin- 
jen per langdenhet av material under behand- 
ling behover medraknas, eftersom produktens 
hastighet fran avhaspeln till slingan eller 
slingorna med latthet kan okas for att erbju- 
da den erforderliga extra kapaciteten. 

Uppfinningen ar icke begransad till den sa- 
lunda sarskilt beskrivna utforingsformen pa 
apparaten, eftersom modifikationer aro moj- 
liga, utan att man avlagsnar sig fran uppfin- 
ningens ram. Exempelvis kan lindningsma- 
skinen konstrueras for att linda den yttre 
anddelen eller andpartiet nedat i stallet for 
uppat och tiit lindning av detta andparti pa 
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en dorn kan mojliggoras i dcnna maskin i 
stallet for losa varv, om sa onskas. Vidarc 
kunna andra maskinformer an svctsapparater 
anvandas for att forena den framre anden av 
bandet, som ar berdvad sitt yttre iindparti vid 
ett tidigare iordningstallt band. 



Patentansprak : 

1. Forfarande for behandling av lindade me- 
tallband for att avlagsna andpartier darifran 
efter reverserad valsning av bandet, kanne- 
tecknat av att bandrullen anbringas pa en av- 
haspel (1), att bandet matas fran denna has- 
pel genom en skjuvningsanordning (3) till en 
lindningsmaskin (4) for den framre eller ytt- 
re anddelen eller andpartiet, att skjuvnings- 
anordningen (3) paverkas for att avskilja 
detta parti vasentligen efter det att detsamma 
lindats av maskinen (4), varefter bandet fo- 
res framat in i apparater for ytterligare be- 
handling, exempelvis mjuknings- och/eller 
avskalningsapparater, varvid skjuvningsan- 
ordningen (3) ater paverkas, nar den framre 
anden av den inre eller bakre anddelen eller 
andpartiet uppnar eller vasentligen uppnar 
densamma i och for avskiljning av namnda 
andparti samt att den inre eller bakre and- 



delen eller andpartiet da lindas tillbaka pa 
avhaspeln (1). 

2. Apparat for utforande av forfarandet en- 
ligt patentanspraket 1, kannetecknad av att 
den bestar av en avhaspel (1) foljd av en mo- 
tordriven skjuvningsanordning (3) och en 
lindningsmaskin (4) for andpartiet i denna 
ordning, varvid maskinen (4) har en grupp 
valsar (10 — 14), vilka aro anordnade att for- 
ma den framre eller yttre anddelen eller and- 
partiet av bandet till en mile, samt drivna 
spann valsar (2, 7) pa varje sida av kombina- 
tionen mellan motordriven skjuvningsanord- 
ning (3) och lindningsmaskin (4). 

3. Apparat enligt patentanspraket 2, kanne- 
tecknad av att lindningsmaskinen (4) bestar 
i forsta hand av ett par spannvalsar och dar- 
efter av en grupp bojande valsar (11, 12, 13), 
varav atminstone en ar installbar vertikalt 
och en grupp valsar (14), pa vilka den linda- 
de, framre eller yttre anddelen eller andpar- 
tiet iir avsett att uppbaras. 
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